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Description

L'invention concerne un dispositif pour le dé-
lestage c'est-a-dire l'aide au soutien d'une
plaque de verre, chauffée a une température de
déformation, reposant simultanément sur des
appuis mécaniques tels que des rouleaux trans-
porteurs rectilignes ou cintrés, un chéassis de
bombage encore appelé squelette ou autres, au
moyen d'un courant de gaz chaud, en vue d’em-
pécher des déformations indésirables de la
plaque de verre, dispositif ayant, au-dessous de
la plaque de verre, un grand nombre d’orifices de
sortie a travers lesquels des jets de gaz sont émis
et dirigés vers la surface inférieure de la plaque
de verre.

Il est connu notamment par le brevet US-A
3809542 de supporter des plaques de verre uni-
quement par un coussin gazeux qui peut étre ali-
menté en gaz chaud. Mais il s’agit d'une autre
technique qui en outre implique de prévoir des
moyens autres que ceux qui supportent les pla-
ques de verre pour assurer la progression des-
dites plaques de verre.

Dans un autre dispositif déja connu, du genre
de celui auquel se rapporte l'invention (DE-As
2741 098), utilisé dans un four de chauffage du
verre en vue de la trempe, muni de rouleaux
transporteurs horizontaux, ia cloison supérieure
de fermeture d'une enceinte contenant du gaz
sous pression, disposée sous le verre, est équi-
pée d’un grand nombre de buses qui sont dispo-
sées en lignes, transversalement a |'axe longitu-
dinal du four, dans les espaces entre les rouleaux
transporteurs et qui aboutissent juste au-des-
sous des plaques de verre. Dans ce dispositif déja
connu, le délestage souhaité est certes obtenu,
mais il s"accompagne d'une déformation subsi-
diaire indésirable de la plaque de verre par les
jets de gaz.

L’invention a pour objectif de réaliser un dispo-
sitif de ce dernier type permettant seulement un
délestage partiel de plaques de verre, sans altéra-
tion de leur stabilite, et particulierement sans dé-
formation subsidiaire par les jets de gaz, ne modi-
fiant pas le mode d’entrainement desdites pla-
ques de verre.

Conformément a I'invention, cet objectif est at-
teint par le fait que des orifices de sortie de jets
de gaz sous pression, soit ménagés dans la cloi-
son de fermeture supérieure d’une enceinte
contenant le gaz sous pression, soit disposés a
I'extrémité de buses ou de conduits alimentés en
gaz sous pression, sont disposés avec une répar-
tition uniforme au moins sur la totalité de la sur-
face recouverte par la plaque de verre, et que
'écartement {A) entre le plan de sortie des jets
matérialisé soit par la cloison de fermeture supé-
rieure de 'enceinte, soit par les extrémités des
buses ou conduits, et la face-inférieure de la
plaque de verre est suffisamment grand pour
que:

a) au niveau de la face inférieure de la plaque
de verre, les jets de gaz qui s"épanouissent de fa-
con conique a partir des orifices se rejoignent et
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se recouvrent mutuellement de facon a consti-
tuer un champ d’'écoulement uniforme,

b) et en méme temps, la condition A supérieu-
re a F/L soit satisfaite, F étant la somme des sec-
tions des orifices de sortie du gaz sous fa plaque
de verre et L représentant le périmeétre de Ia
plaque de verre.

Des essais a grande échelle ont montré que
seul un courant gazeux créé au moyen du dispo-
sitif conforme a I'invention est en mesure de dé-
lester a coup sdr une plaque de verre se trouvant
a une température supérieure a celle de son point
de ramollissement, et cela sans aucun effet défa-
vorable secondaire notamment sans aucune dé-
formation de ladite plaque de verre sous l'effet
du courant gazeux lui-méme. Au contraire, avec
les dispositifs classiques de ce genre, en particu-
lier celui décrit dans le brevet allemand 2 741 098
mentionné plus haut, en raison de la disposition
en lignes des buses, non seulement le délestage
n’‘est pas uniforme, mais encore, du fait que les
buses débouchent juste en dessous de la plague
de verre, ce sont des jets indépendants séparés
qui atteignent la surface du verre, y provoquant
ainsi des déformations locales. Le dispositif
conforme a |'invention crée au contraire au ni-
veau du verre un écoulement du gaz rigoureuse-
ment uniforme et homogéne, avec une vitesse
d’écoulement constante, sans aucun pic de pres-
sion.

L'écartement minimum entre les orifices de
sortie du gaz et la plaque de verre permet en
outre de rendre la pression statique du gaz au ni-
veau de la face inférieure de la plaque de verre
négligeable devant la pression dynamique, si
bien que la compensation du poids de la plaque
de verre est due exclusivement a la pression dy-
namique de !a masse de gaz en écoulement. Si
I'écartement A était plus faible, et s’il apparais-
sait par conséquent des différences de pression
statique sous la plaque de verre, entre son centre
et ses zones marginales, |'effet de la pression sta-
tique, ainsi qu'il s'est avéré, serait plus fort au
centre que sur les bords ou le gaz peut plus faci-
lement s'échapper latéralement, et il en résulte-
rait un cintrage de la plaque de verre, car celle-ci
se déforme trés facilement lorsqu’elle est 4 tem-
pérature élevée.

Les orifices de sortie des jets de gaz peuvent
étre de simples percages dans le couverclie d’une
enceinte contenant le gaz sous pression, mais il
peut s'agir aussi de l'extrémité de buses tubu-
laires ou de conduits alimentés en gaz sous pres-
sion. Cependant, dans le cas de buses tubulaires
ou de conduits, les jets de gaz sont plus cohé-
rents et mieux focalisés si bien que leur épa-
nouissement en forme de céne est moins marqué
qu'avec une simple plaque perforée. En conse-
quence, l'écartement A entre les orifices déli-
vrant le gaz sous pression pourra étre plus faible
lorsque ces orifices seront de simples percages
au travers d’une cloison limitant une enceinte
contenant le gaz, plutdét que les extrémités de
buses tubulaires ou de conduits, méme si les sec-
tions des orifices et leurs espacements mutuels
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sont les mémes dans les deux cas. L'important
est donc de se placer dans des conditions telles
qu’au niveau de la surface inférieure de la plaque
de verre, la pression statique du gaz soit négli-
geable devant la pression dynamique.

Sil'écartement A minimum est un élément cru-
cial, I'écartement maximum est beaucoup moins
strictement déterminé. Toutefois, dans la pra-
tique on a constaté qu’au-dela d’un certain écar-
tement égal & peu prés a trois ou quatre fois
’écartement minimum, la plaque de verre sous
l'influence du courant gazeux est plus instable.
Pour cette raison il est recommandé de choisir un
écartement entre le plan de sortie des jets et la
plague de verre qui ne soit pas supérieur a quatre
fois V'écartement minimum fixé pour la méme
configuration des orifices et la méme pression du
gaz.

De bons résuitats sont obtenus avec une
plaque perforée dans laquelle les centres de per-
cages coincident avec les points d'intersection
d’un réseau de lignes se croisant perpendiculai-
rement, dont les écartements mutuels sont égaux
dans les deux directions. Pour un écartement mu-
tuel entre centres des pergages de 10 4 50 mm
environ, il est avantageux de choisir un diametre
des percages de 54 25 mm environ.

il s’est en outre avéré qu'il est important d'évi-
ter toutes sortes de fluctuations de pression ou
d’oscillations dans I'écoulement gazeux. Suivant
I'invention, la régulation de la quantité de gaz qui
s'écoule s'effectue done, non par des pointeaux
ou des tiroirs qui pourraient donner lieu a des os-
cillations de la colonne gazeuse, mais exclusive-
ment en réglant ie régime d'un ventilateur.

L'invention est particulierement recommandée
pour le délestage de plaques de verre chauffées a
la température de trempe lorsqu‘on les fait avan-
cer en posifion harizontale sur les rouleaux trans-
porteurs cylindriques disposés les uns a la suite
des autres dans le four de chauffage. Grace a
I"utilisation du dispositif conforme a l'invention,
la qualité optique des plaques de verre trempées
ainsi transportées peut étre notablement amélio-
rée.

Le dispositif de l'invention peut également
s'utiliser avec de bons résultats dans les fours de
bombage & rouleaux, dans lesquels les rouleaux
transporteurs sont cintrés et constituent la forme
de bombage sur laquelle les plaques de verre
portées a leur température de ramollissement
s'affaissent sous I'effet de leur propre poids. De
tels procédés de bombage et de tels fours de
bombage sont décrits par exemple dans les bre-
vets frangais FR-A 1476785 et FR-A 2312463.
Méme lorsqu’une fraction importante du poids
propre des plaques de verre est compensée par
un courant gazeux engendré avec le dispositif
conforme a l'invention pour permettre I'améliora-
tion souhaitée de la qualité optique, la fraction ré-
siduelle du poids de la plaque de verre non prise
en charge par le courant gazeux et avec laqueile
ladite plaque s’appuie sur les rouleaux cintrés
suffit & I'acquisition du bombage.

On peut également utiliser avec succés le dis-
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positif dans le cadre du procédé dit «de cintrage
sur squeletten, dans lequel une ou plusieurs pla-
ques de verre disposées les unes au-dessus des
autres, initialement planes, sont placées sur un
chéssis de bombage ou squelette et sont en-
voyées dans un four de bombage, dans lequel
elles sont chauffées et, lorsqu’est atteinte la tem-
pérature de ramollissement, elles se bombent en
s'affaissant sous |'effet de leur propre poids. Gra-
ce a I'invention, on peut empécher que dans de
tels cas, les zones des plaques de verre situées
entre les régions d'appui ne s'affaissent trop for-
tement. Ceci est particulierement important lors
du cintrage simultané de plusieurs plaques de
verre pour la fabrication de vitrages feuilletés cin-
trés, en particulier lorsque la plaque de verre in-
férieure est constituée de verre plus mince que
les plaques de verre se trouvant au-dessus. En de
tels cas, la plaque de verre inférieure mince a en
effet tendance, en raison de sa plus faible rigidité
et de son échauffement plus rapide, a se cintrer
plus fortement que les plaques de verre plus
épaisses situées au-dessus, ce qui rend beau-
coup plus difficile I'assemblage des plaques de
verre ainsi cintrées pour constituer des vitrages
feuilletés.

D’autres caractéristiques et avantages de |'in-
vention apparaissent dans la description qui va
suivre accompagnée d'exemples de mises en
ceuvre décrits en référence aux dessins qui repré-
sentent:

Figure 1 un four destiné & réchauffer les pla-
ques de verre jusqu’a leur température de trem-
pe, ce four étant équipé de rouleaux transpor-
teurs cylindriques et d'un dispositif conforme a
I'invention pour créer un écoulement de gaz por-
teur,

Figure 2 un four de bombage avec des rou-
leaux cintrés et un dispositif conforme a {'inven-
tion pour créer un écoulement de gaz porteur,

Figure 3 un four de bombage dans lequel! le
verre est soutenu par des chariots portant cha-
cun un squelette et dans lequel également un dis-
positif selon l'invention est prévu pour créer un
écoulement de gaz porteur.

Figure 4 une vue de détail d'un vitrage compo-
site a plusieurs épaisseurs, disposé sur le sque-
lette de bombage de la figure 3.

La figure 1 montre une chambre 1, notamment
un four de rechauffage du verre par exemple en
vue de la trempe, dans lequel des plagues de ver-
re 2 circulent a plat sur des rouleaux rectilignes 3
tournants dans des paliers 4 montés dans les pa-
rois latérales 5 de la chambre 1, entrainés en rota-
tion grace & des pignons 6 reliés par une chaine
non représentée a un moyen moteur également
non représente.

Conformément a l'invention, un dispositif de
soufflage d'un gaz destiné & participer au soutien
des plaques de verre 2 est adjoint & cette
chambre 1. Ce dispositif comporte une enceinte 7
disposée 3 la partie inférieure de la chambre 1, en
particulier du four de réchauffage, sur toute sa
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largeur, sous les rouleaux 3, contenant du gaz
chaud sous pression, en général de |'air, fermée a
sa partie supérieure par une cloison 8 percée
d’une pluralité d'orifices 9 permettant a des jets
de gaz figurés par des fléches verticales ascen-
dantes 10, de s'échapper en direction des pla-
ques de verre 2,

Les orifices 9 ont un diamétre de 14 mm et sont
répartis le long de lignes orthogonales, les unes
paralléles a la direction d'avancement des pla-
ques de verre 2 dans te four 1, les autres paral-
léles aux rouleaux 3, avec un pas identique dans
les deux directions et égal a 30 mm.

Dans d’autres réalisations, ce pas peut varier, il
peut en particulier aller de 10 & 50 mm environ et
de préférence étre compris entre 25 et 35 mm. De
la méme facon que le pas, le diamétre des ori-
fices 9 peut étre différent dans d'autres réalisa-
tions; ainsi on peut choisir des diamétres d’ori-
fices de b a 256 mm environ et de préférence de 12
albmm.

La cloison 8 est située & une distance A du plan
qui passe par les génératrices supérieures de
tous les rouleaux 3, autrement dit de la face infé-
rieure des plaques de verre 2. Cetite distance A
est, dans notre exemple de réalisation, de 15 cm
environ. Toutefois dans d’autres réalisations elle
peut varier dans des limites assez larges, 'essen-
tiel étant qu’'elle soit suffisante pour que d'une
part les jets de gaz issus des différents orifices 9
se rejoignent et se recouvrent partiellement de
facon & présenter au niveau du verre un écoule-
ment uniforme et homogeéne, et que d’autre part,
la pression statique du gaz au niveau du verre soit
négligeable devant la pression dynamique. Ainsi
dans tous les cas, I'écartement A ne sera jamais
inférieur & 80 mm; toutefois pour des configura-
tions particuliéres des cloisons 8, I"écartement
minimum acceptable sera supérieur a ce chiffre
minimum.

La demanderesse a constaté que dans tous les
cas, cette distance A devait rester supérieure &
F/L, F étant la somme des sections des orifices 9
de sortie du gaz au-dessous de la plaque de verre
2, sur une surface égale a celle de ladite plaque
de verre 2 et L étant le périmétre de la plague de
verre 2 traitée. Des distances A comprises entre
100 et 250 mm seront couramment pratiquées.

Le gaz chaud, l'air en général, est mis sous
pression par un ventilateur 11. Ce gaz est envoyé
a l'enceinte 7 par l'intermédiaire de répartiteurs
12 et d'un caisson 13 de mise en température dis-
posé comme dans notre exemple de réalisation,
immeédiatement sous |'enceinte 7. Ce caisson 13
de mise en température est équipé de moyens de
chauffage non représente, aptes a réchauffer le
gaz a une température du méme ordre que celle
du verre, a savoir environ 650°C lorsqu’il s’agit de
verre porié a sa température de ramollissement.
Avantageusement la mise en service de ces
moyens de chauffage est commandé par un sys-
téme de régulation de fagon a souffler sur le verre
un gaz a température constante.

Avantageusement, en partie supérieure de la
chambre ou four 1, est prévue une hotte 14 d'as-
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piration qui extrait le gaz ayant traversé ladite
chambre ou ledit four 1, et le reconduit a travers
une gaine 15 vers le ventilateur 11.

Ainsi le gaz chaud est transporté en circuit fer-
mé et I'apport calorifique pour le maintenir a
température élevée, de facon a ne pas refroidir le
verre, est assez réduit.

Gréce a l'utilisation du ventilateur 11, la pres-
sion du gaz dans 'enceinte 7 est trés stable. On
choisit par exemple de I'établir aux alentours de
250 Pa soit approximativement 25 mm de colonne
d'eau (256 mm C.E.). Cette pression pourra étre
comprise entre environ 100 et 600 Pa (approxima-
tivement entre 10 et 60 mm C.E.) en fonction de
I'importance du soutien que {'on voudra fournir
aux plaques de verre 2, en fonction de 'épaisseur
et donc du poids desdites plaques 2. Avec de
telles gammes de pression, on pourra obtenir une
pression sur le verre de l'ordre de 20 4 300 Pa (2 &
30 mm C.E.) et acquérir un délestage des feuilles
de verre couramment fabriquées, qui soit de
I’ordre de 20 4 80% de leur poids total.

De préférence, pour que la face inférieure et la
face supérieure des plaques de verre 2 soient
dans des ambiances thermiques équivalentes, on
prévoit des radiateurs 16 accrochés a la paroi su-
périeure de la chambre ou four 1 et destinés a ré-
chauffer la face supérieure des feuilles de verre 2,
moins réchauffée que la face inférieure par le
courant de gaz chaud soufflé au travers des ori-
fices 9.

La figure 2 montre une installation du méme
type que celle de la figure 1, dans laquelle les pla-
ques de verre 2 ne reposent plus sur des rouleaux
rectilignes, mais sur des rouleaux cintrés 17 cons-
titués chacun d’une tige cintrée 18 recouverte
d’une gaine tubulaire tournante 19, flexible longi-
tudinalement mais rigide en rotation, entrainée
en rotation sur elle-méme et autour de la tige cin-
trée 18 qui la supporte par des pignons dentés 20.
Comme décrit dans les publications de brevets
francais FR-A 1476 785 et FR-A 2312463 déja ci-
tées, ces tiges cintrées 18 sont supportées dans
des paliers 21 et sont inclinables pour modifier le
rayon de courbure de la forme de bombage sur
laquelle évoluent les plaques de verre 2, par pivo-
tement dans ces paliers 21 autour de l'axe qui
passe parleurs extrémités.

Les autres éléments de l'installation de cette fi-
gure 2 sont identiques & ceux de la figure 1 et por-
tent la méme référence. La chambre 1 est dans ce
cas de la figure 2 plutdt un four de bombage dans
lequel les plaques de verre 2 évoluent & tempéra-
ture maintenue élevée, tout en s'affaissant sur le
lit de conformation constitué par les divers rou-
leaux cintrés 17.

Une telle installation permet de fournir aux pla-
ques de verre 2 qui se déplagent dans le four 1 sur
les rouleaux cintrés 17, un soutien par le gaz souf-
fé par les orifices 9, évitant ainsi que la totalité du
poids desdites plaques 2 ne soit supportée par
lesdits rouleaux 17.

Les conditions du fonctionnement sont identi-
ques a celles énoncées en relation avec la figure
1.
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La figure 3 montre une installation dans laquel-
le les plaques de verre 2 reposent non plus sur
des rouleaux rectilignes 3 ou cintrés 17 comme
précédemment, mais sur un chéassis de bombage
22 encore appelé «squelette», formé de zones
d’appui, ayant en particulier la forme d'un cadre.
Ce chéssis de bombage 22 est monté sur un cha-
riot 23 équipé de roulettes 24 qui lui permettent
de se déplacer sur des rails 25 a l'intérieur de la
chambre 1. Cette chambre 1 est en particulier un
four de bombage maintenu a température élevée
pour que les plaques de verre 2 qui y passent,
soient réchauffées jusqu’a leur température de
ramollissement et se bombent en s'affaissant pe-
tit & petit sous |'effet de leur propre poids. Les au-
tres éléments de l'installation sont identiques a
ceux montrés sur les figures 1 et 2, ils portent les
mémes références et fonctionnent de la méme
facon avec les mémes réglages.

Les plaques de verre 2 peuvent étre bombées
individuellement ou au contraire en groupes, plu-
sieurs plaques étant empilées les unes au-dessus
des autres et posées sur un squelette 22 en vue
de se bomber exactement de la méme fagon pour
constituer un méme vitrage feuilleté. Comme
déja indiqué, les plaques de verre 2 entrant dans
la composition d'un tel vitrage feuilleté peuvent
étre de différentes épaisseurs et en particulier,
peuvent intervenir en surface dudit vitrage des
plaques de verre mince 26 comme illustrée sur la
figure 4.

Ainsi le soutien que procure le gaz soufflé per-
met d’empécher les irrégularités de bombage et
en particulier le bombage trop important dans la
partie centrale des plaques de verre 2. Dans le
cas ol une plaque de verre mince 26 est disposée
sur un chassis de bombage 22, en partie inférieu-
re d'un assemblage de plusieurs plaques plus
épaisses 27 comme montré figure 4, le soutien
procuré par le gaz souffié, évite ia courbure irré-
guliére et en particulier plus importante dans la
zone centrale de cette plaque mince 26, sous |'ef-
fet de la chaleur.

Revendications

1. Dispositif pour le soutien partiel d'une
plaque de verre (2) chauffée 4 température de dé-
formation, reposant simultanément sur des ap-
puis mécaniques tels que rouleaux transporteurs
rectilignes (3) ou cintrés (17) ou chassis de bom-
bage (22), au moyen d’un courant de gaz chaud,
en vue d'empécher des déformations indésira-
bles de la plaque de verre, dans lequel sont dis-
posés en-dessous de la plaque de verre des ori-
fices de sortie de jets de gaz sous pression, soit
ménagés dans la cloison {8) de fermeture supé-
rieure d'une enceinte (7) contenant le gaz sous
pression, soit disposés a I'extrémité de buses ou
de conduits alimentés en gaz sous pression, ces
jets de gaz étant émis et dirigés vers la surface in-
férieure de la plaque de verre (2), caractérisé en
ce que ces orifices sont disposés avec une répar-
tition uniforme au moins sur la totalité de la sur-
face recouverte par la plague de verre (2) eten ce
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que l'écartement (A) entre le plan de sortie des
jets matérialisé soit par la cloison (8) de fermetu-
re supérieure de 'enceinte, soit par les extrémi-
tés des buses ou conduits, et la face inférieure de
la plaque de verre (2) est suffisamment grand
pour que au niveau de ladite face inférieure de la
plaque de verre (2) les jets de gaz qui s'épanouis-
sent de fagon conique a partir de ces orifices se
rejoignent et se recouvrent mutuellement de fa-
¢on a constituer un champ d‘écoulement unifor-
me et homogéne pour que en méme temps !a
condition A supérieur a F/L soit satisfaite, F étant
la somme des sections des orifices de sortie du
gaz sur une surface égale a celle de la plaque de
verre (2), et L étant le périmétre de la plaque de
verre (2).

2. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les orifices de sortie du gaz consis-
tent en des pergages (9) dans la paroi (8) de fer-
meture supérieure de I'enceinte (7).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que les orifices ont un diameétre de
b a 26 mm et sont répartis avec un pas de 10 a 50
mm.

4. Dispositif selon 'une des revendications 1 a
3, caractérisé en ce que |'écartement (A) est au
moins égal a environ 80 mm.

5. Dispositif selon la revendication 4, caracté-
risé en ce que I"écartement (A) est compris entre
100 et 250 mm.

6. Dispositif selon 'une des revendications 1 &
b, caractérisé en ce que pour créer un courant ga-
zeux capable de fournir une pression au niveau
du verre de |'ordre de 20 4 300 Pa (24 30 mm C.E.),
on établit une surpression dans I'enceinte (7) de
I'ordre de 100 & 600 Pa (de 10 8 60 mm C.E.) et les
orifices au travers de la cloison supérieure (8) de
fermeture de cette enceinte (7) ont un diamétre
compris entre b et 2b mm et sont répartis le long
de lignes orthogonales suivant un pas de 10 a 50
mm.

7. Dispositif selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que les diamétres des orifices sont
compris entre 12et 15 mm.

8. Dispositif selon {'une des revendications 6
ou 7, caractérisé en ce que le pas des orifices est
compris entre 25 et 36 mm.

9. Dispositif selon l'une des revendications 1 a
8, caractérisé en ce que au-dessus de l'enceinte
(7) et des appuis mécaniques destinés a porter
les plaques de verre {2), est disposée une hotte
(14) d'aspiration du gaz reliée a I'enceinte (7) par
une gaine (15) en vue du recyclage dudit gaz.

10. Dispositif selon la revendication 9, caracté-
risé en ce que le circuit de transport du gaz com-
porte un ventilateur (11) a régime variable, la ré-
gulation du soufflage du gaz s’effectuant par mo-
dification du régime du ventilateur.

11. Dispositif selon l'une des revendications 9
ou 10, caracteérisé en ce que le circuit de transport
du gaz comporte des moyens de chauffage.

12. Dispositif selon la revendication 11, carac-
térisé en ce qu'il comporte un systéme de régula-
tion de la température du gaz soufflé.

13. Dispositif selon I'une des revendications 11
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ou 12 précédentes, caractérisé en ce que des ra-
diateurs (16) sont prévus au-dessus des appuis
mécaniques (3, 17, 22} portant les plaques de ver-
re (2} de maniére & obtenir une ambiance ther-
mique équivalente pour les faces inférieures et
supérieures des plaques de verre.

14. Application du dispositif selon I'une des re-
vendications précédentes au soutien de plaques
de verre (2) reposant sur des rouleaux transpor-
teurs rectilignes (3) a I'intérieur d'un four.

1b. Application du dispositif selon I'une des re-
vendications 1 & 13 au soutien de plaques de ver-
re (2) reposant sur des rouleaux cintrés (17) & I'in-
térieur d'un four de bombage.

16. Application du dispositif selon I’'une des re-
vendications 1 & 13 au soutien de plaques de ver-
re {2} reposant sur des chassis de bombage (22).

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur teilweisen Unterstiitzung
einer auf Verformungstemperatur erhitzten,
gleichzeitig auf mechanischen Stitzvorrichtun-
gen wie geraden oder gebogenen Transportwal-
zen (3; 17) oder Biegerahmen (22) aufliegenden
Glasscheibe (2) mit Hilfe eines heissen Gasstro-
mes zur Verhinderung unerwiinschter Deforma-
tionen der Glasscheibe, bei der unterhalb der
Glasscheibe Austrittsdffnungen fir unter Uber-
druck stehendes Gas vorgesehen sind, die ent-
weder in der oberen Abschlusswand {8) eines das
Gas unter Uberdruck enthaltenden Behalters (7)
oder am Ende von mit Druckgas versorgten Di-
sen oder Rohren angeordnet sind, und wobei die-
se Gasstrome gegen die untere Oberflache der
Glasscheibe (2) gerichtet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese Austritts6ffnungen wenig-
stens auf der gesamten von der Glasscheibe (2)
tiberdeckten Flache gleichmassig verteilt sind,
dass der Abstand (A) zwischen der entweder
durch die obere Abschlusswand (8) des Behélters
oder durch die Enden der Diisen oder Rohre ge-
bildeten Strahlenaustrittsebene und der unteren
Oberflache der Glasscheibe (2) wenigstens so
gross ist, dass in H6he der unteren Oberflache
der Glasscheibe (2) die sich von den Austrittsoff-
nungen an konisch erweiternden Gasstrahlen
sich vereinigen und sich gegenseitig Gberlappen
und so ein gleichmaéssiges und homogenes Stré-
mungsfeld bilden, und dass gleichzeitig die Be-
dingung A grosser als F/L erfillt ist, wobei F die
Summeder Querschnittsflachen der Gasaustritis-
offnungen auf einer der Flache der Glasscheibe
{2) entsprechenden Fléche und L der Umfang der
Glasscheibe (2) bedeuten.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gasaustrittséffnungen
aus Bohrungen (9) in der oberen Abschlusswand
(8) des Behalters (7) bestehen.

3. Vorrichtung nach Anspruc_h 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnungen einen
Durchmesser von 5 bis 25 mm aufweisen und mit
einem gegenseitigen Abstand von 10 bis 50 mm
angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
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bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
{A) wenigstens etwa 80 mm betrégt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand (A) 100 bis 250
mm betragt.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung
eines Gasstromes, der auf die Glasscheibe einen
Druck von 20 bis 300 Pa (2 bis 30 mm WS) auslibt,
in dem Geféss (7) ein Uberdruck in Héhe von 100
bis 600 Pa (10 bis 60 mm WS) erzeugt wird und die
in der oberen Abschlusswand (8) dieses Behél-
ters (7) angebrachten Offnungen einen Durch-
messer zwischen 5 und 25 mm aufweisen und
entlang von in einem gegenseitigen Abstand von
10 bis 50 mm rechtwinklig zueinander verlaufen-
den Linien angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Offnungen einen Durch-
messer von 12 bis 15 mm aufweisen.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der gegen-
seitige Abstand der Offnungen 25 bis 356 mm be-
tragt.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb
des Behalters (7) und der mechanischen Stitz-
vorrichtungen fiir die Glasscheiben (2) eine Ab-
zugshaube (14) fir das Gas angeordnet und
durch eine Rohrleitung (15) zur Riickfiihrung des
Gases mit dem Behalter (7) verbunden ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die das Gas im Kreislauf fih-
rende Rohrleitung einen Ventilator mit verander-
barer Leistung umfasst, wobei die Regelung des
Gasstromes durch Verdnderung der Ventilator-
leistung erfolgt.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die das Gas im Kreis-
lauf fihrende Rohrleitung Mittel zum Aufheizen
des Gasstromes umfasst.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass sie ein Temperaturregelsy-
stem fiir das Gas umfasst.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass oberhalb der die
Glasscheiben (2) tragenden mechanischen Stiitz-
vorrichtungen (3, 17, 22) Heizstrahler (16) vorge-
sehen sind, um fir die unteren und die oberen
Oberflachen der Glasscheiben gleiche thermi-
sche Umgebungsbedingungen zu erhalten.

14. Anwendung der Vorrichtung nach einem
der vorausgehenden Anspriiche zur Gewichts-
entlastung von Glasscheiben (2), die innerhalb
eines Ofens auf geraden Transportwalzen (3) auf-
liegen.

15. Anwendung der Vorrichtung nach einem
der Anspriche 1 bis 13 zur Gewichtsentlastung
von Glasscheiben (2), die innerhalb eines Biege-
ofens auf gebogenen Transportwalzen (17) auf-
liegen.

16. Anwendung der Vorrichtung nach einem
der Anspriiche 1 bis 13 zur Gewichtsentlastung
von Glasscheiben (2), die auf Biegerahmen {22)
aufliegen.
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Claims

1. A device for partially supporting a glass
plate (2) heated to a deformation temperature,
resting simultaneously on mechanical supports
such as straight (3} or curved (17) transport roll-
ers or a curving chassis {22), by means of a
stream of hot gas, in order to prevent undesirable
deformations of the glass plate, in which output
orifices for jets of gas under pressure are ar-
ranged below the glass plate, either provided in
the upper closing member (8) of an enclosure (7)
containing the gas under pressure, or arranged at
the ends of nozzles or feed ducts for gas under
pressure, these gas jets being emitted and direct-
ed towards the lower surface of the glass plate
(2}, characterised in that the orifices are arranged
with a uniform distribution over at least the whole
area covered by the glass plate (2) and in that the
separation (A) between the plane of the output of
the jets formed by either the upper closing mem-
ber (8) of the enclosure, or by the ends of the noz-
zles or ducts, and the lower surface of the glass
plate (2) is sufficiently large so that, at the level of
said lower surface of the glass plate (2), the gas
jets which expand conically from the orifices join
each other and overlap to form a uniform, homo-
geneous field of flow, and so that the condition A
is greater than F/L is satisfied, F being the sum of
the cross-sections of the output orifices for the
gas over a surface area equal to that of the glass
plate (2), and L being the perimeter of the glass
plate (2).

2. Adevice according to claim 1, characterised
in that the output orifices of the gas comprise
holes (9) in the upper closing wall {8) of the enclo-
sure (7).

3. A device according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the orifices have a diameter from 5
to 26 mm and are distributed at a separation from
10 to 50 mm.

4. A device according to one of claims 1 to 3,
characterised in that the separation (A) is at least
about 80 mm.

5. Adevice according to claim 4, characterised
in that the separation (A) is from 100 to 250 mm.

6. A device according to one of claims 1 to 5,
characterised in that in order to create a gaseous
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flow capable of providing a pressure at the level
of the glass of the order of 20 to 300 Pa (2 to
30 mm water gauge) an excess pressure of the
order of 100 to 600 Pa (10 to 60 mm water gauge)
is established in the enclosure (9) and the orifices
through the upper closing member (8) of the en-
closure (7) have a diameter form 5 to 256 mm and
are distributed along orthogonal lines at an inter-
val from 10 to 50 mm.

7. A device according to claim 6, characterised
in that the diameters of the orifices are from 12 to
15 mm.

8. A device according to claim 6 or 7, charac-
terised in that the interval between the orifices is
from 25 to 35 mm.

9. A device according to one of claims 1 to 8,
characterised in that above the enclosure (7) and
the mechanical supports intended to carry the
glass plates (2) there is arranged a hood (14} for
aspirating gas connected to the enclosure (7) by
the sheath (15) for recycling of the gas.

10. A device according to claim 9, character-
ised in that the transport circuit for the gas com-
prises a variable output impeller (11}, the blowing
of the gas being regulated by modification of the
output of the impeller.

11. Adevice according to claim 9 or 10, charac-
terised in that the transport circuit for the gas
comprises heating means.

12. A device according to ciaim 11, character-
ised in that it comprises a system for regulating
the temperature of the blown gas.

13. A device according to claim 11 or 12, char-
acterised in that radiators {16) are provided
above the mechanical supports (3, 17, 22) carry-
ing the glass plates {2) so as to obtain equivalent
thermal conditions for the upper and lower sur-
faces of the glass plates.

14. Application of a device according to one of
the preceding claims to support of glass plates
(2) resting on straight transport rollers (3} inside a
furnace.

15. Application of a device according to one of
claims 1 to 13 to support of glass plates {2) resting
on curved rollers (17) inside a curving furnace.

16. Application of a device according to one of
claims 1 to 13 to support of glass plates (2) resting
on a curving chassis (22).
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